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Patentanspriiche: 

1. Verfahren zur Herstellung eines eBbaren 
Kollagenschlauches wie einer Wursthiille, durch 
Strangpressen und Aufblasen einer sauregequol- 
lenen Kollagenmasse, die Plastifizierungsmittel 
enthalten kann, zu einem Schlauch, der anschlie- 
8end getrocknet und geraff t wird, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daB man den Schlauch 
bei seiner Bildung an der Mundung der Strang- 
presse mit einer Ammoniak enthaltenden Luft 
aufblast, und den Schlauch auf einer Auflage 
halt, bis die in der StrangpreBmasse vorhandene 
Saure vom Ammoniak neutralisiert worden ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da6 der gebildete Schlauch zeitwei- 
lig durch eine auBere Ammoniakgasatmosphare 
gefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der weichmacherfreie 
stranggepreBte Schlauch nach der Neutralisation 
der vorhandenen Saure durch das Ammoniak ge- 
waschen und vor der Trocknung durch ein fliissir 
ges Weichmacherbad gefuhrt wird. 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines eBbaren Kollagenschlauchs wie einer 
Wursthiille, durch Strangpressen und Aufblasen 
einer sauregequollenen Kollagenmasse, die Plastifi- 
zierungsmittel enthalten kann, zu einem Schlauch, 
der anschlieBend getrocknet und gerafft wird. 

Aus der deutschen Auslegeschrift 1 199 112 ist ein 
Verfahren zur Herstellung von Formgebilden, insbe- 
sondere kiinstlicben Wursthiillen, bekannt, bei dem 
der Fasermasse vor dem Ausformen Formaldehyd 
zugesetzt wird, um ein Harten oder Gerben zu errei- 
chen. AuBerdem ist vorzugsweise. der Zusatz von 
Phenolen zur Verbesserung der Oberflachenbeschaf- 
fenheit vorgesehen. Um die sauren, gequollenen 
Fasermassen zu neutralisieren und das iiberschiissige 
Formaldehyd bzw. das iiberschiissige Phenol zu ent- 
fernen, wird der Formling durch einen Ammoniakgas 
enthaltenden Raum gefuhrt, wonach er mit Salz ver- 
setzt und feucht gelagert wird, damit das von dem 
Formling an einer Oberflache aufgenommene Am- 
moniak seine Wirkung voll entfalten kann. Dieses 
Verfahren besitzt den Nachteil, daB Zusatze von 
Gerbungsmitteln notwendig sind, die zusatzliche 
Verfahrensstufen bei der Herstellung der Wursthiil- 
len erfordern. 

Ferner ist es aus den deutschen Patentschriften 
826 846 und 972 854 bekannt, die Wursthiillen nach 
dem Extrudieren durch Luft aufzublasen und einer 
Trockenbehandlung zu unterwerfen, wobei ebenfalls 
dem kollagenhaltigen Material ein hartendes Mittel 
zugefugt wird. Auch kann das extrudierte Material 
der Einwirkung von chemischen Behandlungsmitteln, 
beispielsweise in Dampfform, ausgesetzt werden, um 
Oberflachenveranderungen herbeizufiihren. Auch 
diese Verfahren besitzen den Nachteil, daB Har- 
tungs- oder Gerbungsmittel verwendet werden. Zu- 
dem lassen diese Verfahren nur eine Oberflachenbe- 
handlung der erzeugten Wursthiillen von auBen zu, 
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da der innere, zum Aufblasen verwendete Luftdruck 
ein Eindringen oder Hindurchdiffundieren von Sub- 
stanzen von auBen verhindert 

GemaB der USA.-Patentschrift 3 123 653 kann ein 
5 auBerst diinnwandiger Kollagenschlauch aus saurege- 
quollenen Kollagenfasern hergestellt werden, wobei 
die Kollagenmasse einen Feststoffgehalt von etwa 3,5 
bis 5 %> aufweist, indem die Kollagenmasse in eine 
konzentrierte Ammoniumsulfatlosung stranggepreBt 

io wird, durch die das schlauchformige Material koagu- 
liert und gehartet wird. Der gehartete Schlauch wird 
gewaschen, gegerbt und plastifiziert, indem er durch 
aufeinanderfolgende Bader gefuhrt wird, wonach 
man den Schlauch trocknet, wahrend er mit Gas un- 

15 ter Druck aufgeblasen ist. Hiernach kann der fertige 
Schlauch gerafft werden. Beim Strangpressen einer 
derartig feststoffarmen, diinnfliissigen Kollagenmasse 
in ein fliissiges Koagulierbad und beim anschlieBen- 
den Weiterfuhren des Schlauchs in verschiedene an- 

20 dere Bader ergeben sich jedoch uberaus schwierige 
Handhabungsprobleme, da der auBerst briichige 
Schlauch nur mit groBter Vorrsicht behandelt werden 
kann. AuBerdem sind hier vier verschiedene Losun- 
gen vorgesehen, die bei einer bestimmten Konzentra- 

25 tion gehalten werden miissen. Durch die verschiede- 
nen, an den verschiedenen Stellen des Verfahrens- 
ablaufs durchzufiihrenden Kontrollen ist dieses auf- 
wendig und kompliziert. 

Aufgabe.der vorliegenden Erfindung ist es daher, 

30 ein Verfahren anzugeben, das diese Nachteile ver- 
meidet und mit dem sauregequollene Kollagenfasern 
zu einem eBbaren Kollagenschlauch verarbeitet wer- 
den kann, ohne daB den Kollagenfasern gerbende" 
Substanzen beigemischt werden miissen, so daB die 

35 mit den Gerbungsmitteln verbundenen Verfahrens- 
stufen entf alien. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB man den 
Schlauch bei seiner Bildung an der Mundung der 
Strangpresse mit einer Ammoniak enthaltenden Luft 

40 aufblast und den Schlauch auf einer Auflage halt, bis 
die in der StrangpreBmasse vorhandene Saure vom 
Ammoniak neutralisiert worden ist. 

Hierbei wird der gebildete Schlauch vorzugsweise 
zeitweilig durch eine auBere Ammoniakgasatmo- 

45 sphare gefuhrt. 

Wenn die sauregequollene Kollagenmasse bereits 
einen Weichmacher enthalt,..kann der durch Extru- 
dieren erhaltene Schlauch nach dem Neutralisieren 
sofort weiterverarbeitet werden. Enthalt die Kolla- 

50 genmasse jedoch keinen Weichmacher, so wird der 
weichmacherfreie stranggepreBte Schlauch nach der 
Neutralisation der vorhandenen Saure durch das 
Ammoniak vorzugsweise gewaschen und vor der 
Trocknung durch ein fliissiges Weichmacherbad ge- 

55 fiihrt. 

Gegeniiber der Behandlung mit mehreren Badern 
kann die Kollagenmasse erheblich schneller strangge- 
preBt und verarbeitet werden, da das AusmaB der 
Behandlung mit den verschiedenen Flussigkeiten ver- 

60 ringert oder diese Behandlung vollig iiberfliissig 
wird. Durch die Einfachheit der Behandlung ergibt 
sich auch eine bessere Steuerung und Kontrolle des 
Verfahrens. Ferner wurde festgestellt, daB die nach 
diesem Verfahren hergestellten Kollagenschlauche 

65 nach dem Stopfen verbesserte Ketteleigenschaften 
aufweisen, die moglicherweise auf die Bildung von 
Ammoniumsalzen, die in dem Schlauch verbleiben, 
zuriickzufiihren sind. 
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Wie festgestellt wurde, ist ein stranggepreBter 
Schlauch aus Kollagenmasse fur Luft undurchlassig, 
jedoch fiir gasformiges Ammoniak durchlassig. 
Wenn somit der Kollagenschlauch wahrend seiner 
Bildung mit Luft aufgeblasen und Ammoniakgas in 5 
sein Inneres eingebracht wird, konnen Form und 
Durchmesser des Schlauchs aufrechterhalten werden, 
wahrend die in der Kollagenmasse vorhandene Saure 
unter Bildung von Ammoniums alzen in der Wand 
des Schlauchs neutralisiert wird. Die Anwesenheit io 
von Ammoniumsalzen in der Schlauchwand veran- 
dert nicht die Durchlassigkeit des Schlauchs fiir Am- 
moniakgas. Das Aussetzen des stranggepreBten 
Schlauchs der Ammoniakgasatmosphare verhindert 
auBerdem sein Zusammenf alien und bewirkt ein Ab- 15 
schwellen der Kollagenfibrillen und fiihrt damit zu 
einer Steigerung der Zugfestigkeit des Schlauchs. 

Die Erfindung wird nachstehend in Verbindung 
mit den Figuren beschrieben, die ein Verfahren 
zum Strangpressen und Befordern eines Kollagen- 20 
schlauchs wahrend seiner Hartung mit Ammoniakgas 
darstellen. 

F i g. 1 zeigt schematisch teilweise als Seitenan- 
sicht, teilweise als Schnitt und teilweise aufgeschnit- 
ten eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 25 
rens ; 

F i g. 2 ist eine Teilansicht, die die Antriebe zeigt; 

F i g. 3 ist ein senkrechter Schnitt langs der Li- 
nien 3-3 von F i g. 2; 

F i g. 4 zeigt als Draufsicht eine Teilansicht langs 30 
der Linien 4-4 von F i g. 2 ; 

F i g. 5 veranschaulicht als Kastenchenschema den 
zeitlichen Ablauf des Verfahrens; 

F i g. 6 zeigt eine Modifikation, bei der mehrere 
Vorrichtungen nebeneinander geschaltet sind. 35 

Zum Verstandnis der einzelnen Arbeitsgange und 
der verwendeten Vorrichtungen wird nachstehend 
die in F i g. 1 dargestellte Anlage beschrieben. Eine 
Kollagen-StrangpreBmasse wird in die mit rotieren- 
der Scheibe arbeitende Strangpresse 10 des in Fig. 1 40 
der USA.-Patentschrift -3 122 788 beschriebenen 
Typs gepumpt. Die Wursthulle 12 wird wahrend ih- 
rer Bildung mit Luft aufgeblasen, die unter Druck 
aus der Leitung 192 durch die Strangpresse in das 
Innere des Schlauchs stromt. Beim Anfahren des 45 
Prozesses wird das Schlauchende durch Falten ge- 
schlossen, so daB der Schlauch die Luft enthalt und 
aufgeblasen ist. Gleichzeitig mit der Einfuhrung der 
Luft durch die Leitung 192 wird Ammoniakgas in ... 
diese Leitung und in das Innere des stranggepreBten 50 
Schlauchs 12 dosiert. 

Ein Mantel 15, der an einem Ende 16 offen ist, 
umgibt die Miindung des Extruders 10 und den sich 
bewegenden stranggepreBten Schlauch 12. Der 
Schlauch kann in diesem Mantel durch das Fenster 55 
17 betrachtet werden. In den Mantel 15 wird Ammo- 
niakgas eingefiihrt, um eine den Schlauch umgebende 
Ammoniakatmosphare beim Durchgang durch den 
Mantel aufrechtzuerhalten. 

Der stranggepreBte Schlauch wird von der Strang- 60 
presse auf einem endlosen Band 13, das um die Roi- 
len 14 und 18 lauft, weiterbefordert. Die Rolle 14 ist 
motorgetrieben und bewegt das Band in der Rich- 
tung des Pfeils mit der linearen Geschwindigkeit, mit 
der der Schlauch 12 stranggepreBt wird. 65 

An einem Ende des Bandes 13 wird der Schlauch 
durch zwei angetriebene Klemmwalzen 20 und 22 
flachgedriickt, wodurch eine Luftblase eingeschlos- 
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sen wird, die sich im Schlauch 12 bis zur Strang- 
presse 10 zuriick erstreckt. Da der Schlauch fiir Luft 
undurchlassig ist, wird die Luftzufuhr durch die Lei- 
tung 192 unterbrochen, wenn die Luftblase im 
Schlauch gebildet worden ist. Es ist zweckmafiig, den 
Schlauch auf einen Durchmesser aufzublasen, der 
dem StrangpreBdurchmesser entspricht, und ihn bei 
diesem Durchmesser zu halten, bis der strangge- 
preBte Schlauch erhartet ist. Das Ammoniakgas wird 
durch die Leitung 192 und in den Mantel 15 weiter- 
hin in einer Menge eingefiihrt, die geniigt, um die ge- 
samte im Schlauch vorhandene Saure vor dem Plat- 
ten des Schlauchs durch die Walzen 20 und 22 voll- 
standig zu neutralisieren. Die Bewegung des Bandes 
13 und der Klemmwalzen 20 und 22 werden so ein- 
gestellt, daB der Schlauch sich mit stetiger Geschwin- 
digkeit mit geringer oder ohne lineare Reckung des 
Schlauchs von der Strangpresse hinweg bewegt. 

Eine Durchmesserlehre 23 iiberwacht standig deri 
Durchmesser des aufgeblasenen Schlauchs 12 und re- 
gelt den Luftdruck im Schlauch. Wenn der Durch- 
messer des Schlauchs unter den StrangpreBdurchmes- 
ser fallt, wird durch die Lehre 23 ein Signal erzeugt, 
das durch ein MeBgerat 23 iiberwacht wird. Wenn 
das Signal iiber vorbestimmte Grenzen hinaus vari- 
iert, betatigt es ein Luftregelventil (nicht dargestellt), 
um den Luftdruck im Schlauch zu erhohen und hier- 
durch den Schlauch auf seinen StrangpreBdurchmes- 
ser aufzublasen. 

Der Schlauch fallt vom laufenden Band 13 in den 
Aufnahmekorb 24 im Wasserwaschbehalter 40 und 
wird durch eine Reihe von Umlenkrollen 25, 26, 27, 
28, 29, 30 und 31 durch die Wasserwasche gefuhrt. 
Wie aus F i g. 3 und 4 ersichtlich ist, wird jede Um- 
lenkrolle durch eine Spindel 32 und die Kegelzahnra- 
der 33 und 34 angetrieben. Die Kegelzahnrader 34 
sind an einer Welle 35 montiert, die durch den Mo- 
tor 36 iiber einen Riemen 37 und eine feststehende 
Riemenscheibe 38 angetrieben wird. 

Senkrechte Platten 39 unter jeder Umlenkrolle bil- 
den Kammern, die den gefalteten Schlauch zuriick- 
halten und verhindern, daB. er sich wahrend des Wa- 
sch'ens verwickelt oder verheddert. Wie aus F i g. 1* 
ersichtlich ist, stromt das im Behalter 40 umlaufende 
Wasser durch Locher 42 in den senkrechten Platten 

39 und wascht den Schlauch sorgf altig. 

Der gewaschene Schlauch wird aus dem Behalter 

40 in einen Weichmacherbehalter 44 iiberfuhrt, und 
zwar durch die Umlenkrolle 45, die den Schlauch 
faltet, wahrend er in die Kammer 46 fallt. Der gefal- 
tete Schlauch wird vom Boden der Kammer 46 durch 
die Umlenkrolle 47 abgezogen und in die Kammer 
48 iiberfuhrt, aus der er durch die Umlenkrolle 49 
entfernt wird. Die Kammern 46, 48 und 50 sind mit 
Offnungen in den senkrechten Wanden versehen, so 
daJS die Weichmacherlosung den gesamten Behalter 
gleichmaBig ausfullt. 

Der Schlauch wird aus dem Weichmachertank 44 
durch die motorgetriebene Umlenkrolle 51 abgezo- 
gen, die vor der Trockenvorrichtung angeordnet ist. 
Der weichgemachte und geplattete Schlauch lauft 
beim Austritt aus dem Behalter 44 iiber eine Reihe 
von Leitrollen und wird in Abstanden von etwa 
10 cm von einer hin- und hergehenden Nadel 52 
durchbohrt. Diese kleinen Nadelstiche im Schlauch 
erleichtern das spatere Trocknen. Die Klemmrolle 53 
verschlieBt in Verbindung mit der angetriebenen 
Rolle 51 den in den Trockner eintretenden Schlauch 
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und ermoglicht das Aufblasen des Schlauchs mit 
Luft. 

Die Trockenvorrichtung wird hier nicht ausfuhr- 
lich beschrieben, da sie der in der USA.-Patentschrift 
3 123 653 beschriebenen Vorrichtung ahnlich ist. Die 5 
Trockenkammer ist jedoch durch Trennwande in 
drei Kammern unterteilt, so daB jeder Kammer 
HeiBluft bei einer anderen Temperatur zugefiihrt 
werden kann. Der Schlauch wird bei der Einfiihrung 
in den Trockner zum Trocknen und Raff en erneut io 
aufgeblasen. 

Kollagenmassen, die 0,6 bis 1,19 Gewichtsprozent 
Milchsaure enthalten, sind nach dem Verfahren ge- 
maB der Erfindung erfolgreich verarbeitet worden. 
Wenn jedoch der Schlauch nach dem Strangpressen 15 
und nach der Neutralisation mit Ammoniak nicht mit 
Wasser gewaschen wird, ist es vorzuziehen, die 
Saurekonzentration auf das Minimum zu reduzieren, 
durch das die Kollagenfibrillen einwandfrei gequol- 
len werden, und hierdurch iiberschiissiges Ammoni- 20 
umlactat ixn Fertigprodukt zu vermeiden. An Stelle 
von Milchsaure konnen als Quellmittel auch andere 
Sauren verwendet werden, die eBbare Ammonium- 
salze bilden, z. B. Essigsaure oder Salzsaure. 

B ei sp i e 1 1 

Zum Strangpressen wird folgende sauregequollene 
Kollagenmasse verwendet: 

Gewichtsprozent 30 



Feststoffe des Hautkoriums 3,55 

Milchsaure . 0,70 

Cellulose 0,71 

Glycerin 1,00 

Wasser 94,04 



Diese Kollagenmasse wird in einer Menge von 
252 g/min stranggepreBt, dies entspricht einer 40 
Schlauchlange von 2,75 m. Die Luftmenge wird auf 
etwa 1500ml/min und die zugefuhrte Ammoniakgas- 
menge auf etwa 4000 ml/min eingestellt. Diese Luft- 
und Ammoniakmengen erzeugen einen geniigenden 
Druck, uin den Schlauch beim Austritt aus dem au- 45 
Beren Teil der Duse der Strangpresse aufzublasen. 
Die zugefiihrte Luftmenge wird allmahlich verrin- 
gert, um zu vermeiden, daB der Schlauch auf einen 
Durchmesser, der groBer ist als der Durchmesser, bei 
dem er stranggepreBt wird (18 mm), aufgeblasen wird. 50 
Nach einer Betriebsdauer von wenigen Minuten, 
nach denen die zwischen der Strangpresse 10 und 
den Klemmrollen 20 und 22 eingeschlossene Luft- 
blase sich stabilisiert hat, kann die Luftzufuhr abge- 
sperrt werden. Die Zufuhr von Ammoniakgas wird 55 
mit etwa 4000 ml/min (3,4 g NH 3 /min) fortgesetzt. 

Wahrend das Ammoniakgas den Schlauch durch- 
dringt, findet eine sofortige Neutralisation der Milch- 
saure statt. Diese Neutralisation schreitet von der In- 
nenwand des Schlauchs zur AuBenwand hin fort. 60 
Dies ist an einem Temperaturanstieg um 5 bis 6° C 
zwischen dem aus der Duse austretenden Schlauch 
und einer etwa 46 cm von der Duse entf ernten Stelle 
erkennbar. Es ist zweckmaBig, die maximale Tempe- 
ratur, die sich durch die Neutralisationsreaktion er- 65 
gibt, mit geeigneten Mitteln auf 34° C zu begrenzen, 
beispielsweise durch Kiihlung der StrangpreBmasse 
beim Eintritt in die Strangpresse, Erhohung der 
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StrangpreBgeschwindigkeit oder Verringerung der 
zugefiihrten Ammoniakgasmenge. Eine Verringerung 
der zugefiihrten Ammoniakmenge auf etwa 2,0 g/min 
verringert den durch die Neutralisation stattfinden- 
den Temperaturanstieg, aber die Ammoniakgas- 
menge sollte nicht so weit verringert werden, daB der 
stranggepreBte Schlauch zu weich wird, um bequem 
gehandhabt zu werden. Eine Erhohung der zugefiihr- 
ten Ammoniakgasmnge iiber 3,4 g/min erhoht die 
Temperatur des Schlauchs durch die Neutralisations- 
reaktion, hat jedoch wenig EinfluB auf die Geschwin- 
digkeit, mit der die schlauchformige Hiille gehartet 
wird. 

Die NaBfestigkeit des stranggepreBten Schlauchs 
nimmt mit der Zeit zu, wahrend das Ammoniak den 
NeutralisationsprozeB vollendet. 5 bis 7 Minuten 
nach dem Strangpressen hat der Schlauch eine NaB- 
festigkeit von 336 bis 376 g. 

Der Schlauch vom Band 13 kann mit Luft aufge- 
blasen und direkt in den ersten Abschnitt (24,4 li- 
neare Meter) einer Trockenkammer eingefiihrt wer- 
den, der bei 71° C gehalten wird. Die Verweilzeit 
des Schlauchs im ersten Abschnitt der Trockenkam- 
mer betragt etwa 2,67 Minuten. Der aufgeblasene 
Schlauch gelangt anschlieBend in den zweiten Ab- 
schnitt (7,9 m) der Trockenkammer, der bei 56° C 
gehalten wird. Die Verweilzeit des Schlauchs im 
zweiten Abschnitt der Trockenkammer betragt etwa 
1 Minute. Der aufgeblasene Schlauch gelangt dann in 
einen dritten Abschnitt (4,27 lineare Meter) der 
Trockenkammer. Die Temperatur in diesem dritten 
Abschnitt betragt etwa 32° C und die Verweilzeit 
des Schlauchs etwa 0,5 Minuten. Beim Austritt des 
Schlauchs aus dem dritten Abschnitt des Trockners 
wird er mit der Vorrichtung gerafft, die Gegenstand 
der USA.-Patentschrift 3 315 300 ist. 

Die auf diese Weise hergestellte schlauchformige 
Hiille enthalt etwa 10 Gewichtsprozent (bezogen auf 
Kollagenfeststoffe) Ammoniumlactat und kann mit 
ausgezeichneten Ergebnissen fur die Herstellung von 
Wurst auf Basis von Schweinefleisch verwendet wer- 
den. 

Beispiel 2 

Eine Kollagendispersion der nachstehend genann- 
ten Zusammensetzung wurde auf die im Beispiel 1 
beschriebene Weise stranggepreBt. 

Gewichtsprozent 



Haut 3,55 

Glycerin 0,75 

Cellulose : 0,71 

Milchsaure 0,70 

Glucose 0,01 



Die NaBfestigkeit an den Klemmrollen 20, 22 be- 
tragt 280 g. Der Schlauch vom Band 13 kann (ohne 
Wasche oder Weichmachung) direkt zum Trockner 
gefuhrt und etwa 3 Minuten bei 71° C und etwa 
2 Minuten bei 54° C getrocknet werden. Der 
Schlauch wird dann gehartet, indem er innerhalb von 
8 Stunden auf eine Temperatur von 90° C gebracht 
und weitere 12 Stunden bei dieser Temperatur gehal- 
ten wird. 

Die so hergestellte schlauchformige Hiille wird mit 
der Wurstmasse auf Basis von Schweinefleisch ge- 
stopft, wobei ein Produkt erhalten wird, das ohne 
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Schwierigkeit gekettelt werden kann und dann ein 
ausgezeichnetes Aussehen hat. Das Yerhalten der so 
bergestellten Wurst beim Kochen ist ausgezeichnet. 

Beispiel 3 

Der im Beispiel 1 beschriebene Versuch wurde 
wiederholt, wobei jedoch an Stelle von Milchsaure 
0,084 Gewichtsprozent Salzsaure zum Quellen der 
Kollagenfibrillen verwendet worden waren. Die so 
hergestellten Schlauche enthielten etwa 1 Gewichts- 
prozent Ammoniumchlorid und eigneten sich zur 
Herstellung von Wurst auf Schweinefleischbasis. 
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Beispiel 4 

Eine Kollagenmasse mit der Zusammensetzung: 

3,55 Gewichtsprozent Hautfeststofle, 

0,72 Gewichtsprozent Hartholzcellulose, 

0,12 Gewichtsprozent Salzsaure, 

wird zum Strangpressen verwendet, wobei der strang- 
gepreBte Kollagenschlauch mit Luft aufgeblasen 
wird. Hierbei wird der Mantel der Strangpresse auf 
0 C gekiihlt. Wasserfreies Ammoniak wird in das 
Innere des Schlauchs in einer Menge von etwa 1,6 g/ 
min und in den AuBenmantel 15, der den Schlauch 
umgibt, in einer Menge von 3,4 g/min eingefuhrt. Die 
Temperatur des stranggepreBten Kollagens steigt 
durch die Arbeit, die die rotierenden Scheiben der 
Strangpresse an der StrangpreBmasse vornehmen, 
und durch die Neutralisationswarme. Die maximale 
Temperatur des Schlauchs darf 34° C nicht uberstei- 
gen. Die Durchmesserlehre 23 wird so eingestellt, 
daB der Durchmesser des stranggepreBten Schlauchs 
bei 26 ± 1 mm gehalten wird. 

Der strariggepreBte Schlauch wird zwischen den 
Klemmwalzen 20 und 22 flachgedriickt und fallt vom 
Ende des Bandes 13 in den Aufnahmekorb 24 im 
Wasserwaschbehalter 40. Die NaBfestigkeit des 
Schlauchs beim Verlassen des Forderbandes betragt 
382 g. Der Schlauch wird durch die Galetten 25, 26 
27, 28, 29, 30 und 31 durch eine Reihe von Kam- 
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mern im Behalter 40 geleitet und in innige Benin- 
rung mit dem Waschwasser gebracht, das durch die 
Offnungen 42 in den Wanden jeder Kammer zirku- 
liert. Die Gesamtverweilzeit des Schlauchs im Was- 
serwaschtank 40 (s. Fig. 5) betragt 35 Minuten, und 
die Durchlaufmenge von Frischwasser durch den 
Tank 40 betragt 13 1/min. Der Schlauch hat nach der 
Wasserwasche eine NaBfestigkeit von 703 g. 

Der Weichmacher im Weichmacherbehalter 44 ist 
eine waBrige Losung von 4,5 % Glycerin und 1,0 % 
Carboxymethylcellulose. Diese Losung wird durch 
den Behalter 44 in einer Menge von 6 1/min umge- 
walzt. Die Gesamtverweilzeit des Schlauchs im 
Weichmacherbehalter 44 betragt 7,5 Minuten. Off- 
nungen in den senkrechten Wanden der Kammern 
46, 48 und 50 stellen die Verbindung mit der Weich- 
macherlosung im Behalter 44 her und stellen innige 
Beriihrung des Schlauchs mit dem Weichmacherbad 
sicher. Der Schlauch hat beim Austria aus dem 
ao Weichmacherbad eine NaBfestigkeit von 750 g. Der 
Schlauch aus dem Weichmacherbad wird auf die im 
Beispiel 1 beschriebene Weise getrocknet und gerafft. 
Die Temperatur wird im ersten Abschnitt bei 81 ° C 
und im zweiten und dritten Abschnitt bei 72° C ge- 
halten. 

Die geraffte schlauchformige Hiille wird gehartet, 
indem die Temperatur innerhalb von 12 Stunden von 
25 auf 75° C erhoht und der Schlauch weitere 3 
Stunden bei 75° C gehalten wird. Der gehartete 
Schlauch wird dann in einem Raum, in dem kon- 
stante Feuchtigkeit herrscht, auf einen Feuchtigkeits- 
gehalt Von etwa 12 bis 14 %> befeuchtet. Dieser Ge- 
halt ist fur die Verwendung als Hiille fiir Frischwurst 
aus Schweinefleisch geeignet. 

Eine Wursthiille mit erhohter Festigkeit, die den 
Beanspruchungen des mit hoher Geschwindigkeit er- 
folgenden Stopfens von Frankfurter Wiirstchen und 
den Beanspruchungen des Kettelns zu widerstehen 
vermag, kann erhalten werden, indem die geraffte 
Wursthiille bei hoherer Temperatur gehartet wird.. 
Beispielsweise kann die Wursthiille vor der Befeuch- 
tung in einem Warmeschrank innerhalb von 12 Stun- 
den von Raumtemperatur auf 90° C erhitzt und wei- 
tere 12 Stunden bei 90° C gehalten werden. 
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